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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Reifung, Trocknung und Raucherung von Rohwursten, Dauerwursten, Rohschinken und ahnlichen 
Produkten 

Verfahren zur Reifung, Trocknung und Raucherung von 
Rohwursten, Dauerwursten, Rohschinken und ahnlichen 
Produkten. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren sieht folgenden Ferti- 
gungsproze&vor: 

Das Rohmatenal sollte in Formen aus wasserdurchlassigem 
Material gefullt werden. Die Form samt Inhalt sollte unmit- 
telbar nach dem Befullen einem hohen Unterdruck zur Ent- 
liiftung des Rohmaterials ausgesetzt werden. Mit Hilfe einer 
Vorrichtung sollte ein Formendeckel, in der evakuierten Un- 
terdruckkammer das Rohmaterial verdichten. Der Formen- 
deckel, der Druck auf das Rohmaterial ausubt, sollte sich in 
der Schlu&stellung halten. Die befullte Form muS dann in 
einen Unterdruckbehalter gestellt und luftdicht verschlos- 

■ sen werden. Der Unterdruckbehalter wird evakuiert, und der 
f hohe Unterdruck bewirkt, daft ungebundene Flussigkeit 
* dem Produkt gleichma&ig entzogen wird. Das Rohmaterial 

■ wird erwarmt, damit der Reifeprozefe starten kann. Entspre- 
J chend dem Reifungs- bzw. Trocknungsverlauf erfolgt die 

Temperaturabsenkung wie bei den bekannten Verfahren. 
Wegen der sehr geringen Gefahr der Verkeimung ist es mog- 
lich, Kochsalz zu verarbeiten. Sobald der gewunschte Ab- 
trocknungsgrad erreicht ist, kann das Produkt gerauchert 
werden. 
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Beschreibung 



Gattung des Anmeldeverfahrens 

5 

Das Verfahren betrifft ein Teilgebiet der bei der Pro- 
duktion von Wurst- und Fleischwaren erforderlichen 
Produktions- und Verfahrenstechniken, insbesondere 
das Reifen, Trocknen und Rauchern von Rohware nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs. 10 

Anwendungsbereich 

Herstellungsbetriebe, die Wurst- und Fleischwaren 
herstellen, insbesondere Rohwurst- und -schinkenpro- 15 
duktionsbetriebe 

Aufgabe 

L Es ist bekannt, daB zu einer einwandfreien Reifung 20 
und Trocknung einer Dauerware (Rohwurst, Rohschin- 
ken o. a. Giiter) die Reifenbedingungen dem jeweiligen 
Stand des Reife- und Trocknungsprozesses angepaBt 
sein mussen. In der Patentschrift DE 3 44 41 683 C2 wird 
der gegenwartige Stand der Verfahrenstechnik wie 25 
folgt wiedergegeben: 

Fur die Reifung und Trocknung von Nahrungsmitteln, 
insbesondere von Rohwurst, Schinken o. a. Giitern der 
fleischverarbeitenden Industrie verwendet man klimati- 
sierte Anlagen, die dazu dienen, die Luftfeuchtigkeit und 30 
die Lufttemperatur im Behandlungsraum im Laufe der 
Zeit abzusenken, damit das zu behandeinde Gut einer 
allmahlichen Trocknung unterworfen wird und im Laufe 
der Zeit seine Feuchtigkeit iangsam abgibt. Zu diesem 
Zweck wird Luft, ggf. konditionierte Luft oder Rauch 35 
durch den Behandlungsraum geleitet, wobei das jeweili- 
ge gasformige Medium die vom Behandlungsgut abge- 
gebene Feuchtigkeit aufnehmen und abtransportieren 
wird. Die Behandlungsparameter werden dabei einer- 
seits vom jeweiligen Produkt und andererseits von der 40 
entsprechenden Herstellungsphase abhangen. In der 
Praxis wird dabei so vorgegangen, daB z. B. die frisch in 
Hullen gefullten Rohwurste zunachst in Klimakammern 
auf Temperaturen in der GroBenordnung von 
15°C— 25°C erwarmt werden, wobei man den Reifungs- 45 
und TrocknungsprozeB, zumindest in den nordeuropa- 
ischen Landern, bei einer Temperatur in der GroBen- 
ordnung von 22°C — 25°C beginnen laflt, AnschlieBend 
wird die Temperatur dann im Behandlungsraum unter 
Berucksichtigung eines vorgegebenen Zeitplans abge- 50 
senkt. 

In Abhangigkeit von den jeweils herrschenden auBe- 
ren Bedingungen und Temperaturen findet gleichzeitig 
mit dem Reifungs- und Trocknungsverlauf ein Fermen- 
tationsprozeB statt, der eine Absenkung des pH-Wertes 55 
im zu behandelnden Gut bewirkt. Dadurch wird wieder- 
um die EiweiB-Wasser-Bindung im jeweiligen Behand- 
lungsgut verandert Die Steuerung des Trocknungspro- 
zesses erfolgt in der Weise, daB man die Luftfeuchtig- 
keit im Behandlungsraum verringert bzw. Luft durch 60 
den Behandlungsraum leitet, die eine geringere relative 
Luftfeuchtigkeit besitzt. Auf diese Weise kann die durch 
den Behandlungsraum zirkulierende Luft dann die von 
der Rohwurst oder allgemein vom Behandlungsgut ab- 
gegebene Feuchtigkeit aufnehmen. 65 

Es entspricht ublicher Praxis, wenn die Temperatur in 
dem Behandlungsraum nur allmahlich abgesenkt wird, 
da auf diese Weise die bereits obenerwahnte Sauerung 



des Behandlungsgutes verzogert wird, weil angestrebt 
ist, eine geeignete EiweiB-Wasser-Bindung im Behand- 
lungsgut zu erreichen. Mit einer derartigen Behandlung 
soil erreicht werden, daB aufgrund der Verringerung der 
Feuchtigkeit des Behandlungsgutes bzw. seiner Ein- 
trocknung den im Behandlungsgut wirksamen Bakte- 
rien die zum Leben erforderliche Feuchtigkeit entzogen 
wird, damit das Behandlungsgut mikrobiologisch zuneh- 
mend stabiler wird. 

Der pH-Wert des Behandlungsgutes wird zu Begtnn 
bei Werten von etwa pH « 5,7 — 6,0 liegen und im Laufe 
der Zeit auf pH-Werte von 4,8 — 5,0 absinken. Die Erfah- 
rung hat dabei gezeigt, daB ein besonders giinsiiger pH- 
Wert bei etwa 5,3 liegt, denn bei diesem Wert herrscht 
die geringste EiweiB-Wasser-Bindung. Wegen der be- 
reits angesprochenen hoheren pH-Werte zu Beginn des 
Prozesses ist auch die EiweiB-Wasser-Bindung am An- 
fang der Behandlung ziemlich hoch, so daB in dieser 
Anfangsphase auch nur eine schonende Trocknung er- 
folgen darf. Wird dies namlich nicht beachtet, so kann 
dies zu unerwiinschten Verfestigungen im auBeren Be- 
reich des Behandlungsgutes fiihren, welche wiederum 
eine weitere Trocknung und Feuchtigkeitsabfuhrung 
aus dem Inneren des Behandlungsgutes behindern. Da- 
durch wird der gesamte Reifungsvorgang selbstver- 
standlich beeintrachtigt. 

Wenn im Laufe des Trocknungs- und Reifungsvor- 
gangs pH-Werte von etwa 5,3 erreicht worden sind, so 
ist es moglich, die Trocknung in starkerem MaBe durch- 
zuflihren, denn die EiweiB-Wasser-Bindung ist bei die- 
sen Werten, wie bereits erwahnt, sehr gering. Allerdings 
ist dabei auch Vorsicht sowie eine weitere Beohachtung 
der pH-Werte geboten. Bei weiter absinkenden pH- 
Werten und zunehmender Sauerung des Behandlungs- 
gutes muB die Trocknung namlich wieder sehr schonend 
durchgefiihrt werden, daB die EiweiB-Wasser-Bindung 
bei den niedrigen pH-Werten wieder ansteigt. 

Selbstverstandlich wird die Trocknung von derarti- 
gen Rohwursten o. a. Behandiungsgiitern unterschied- 
lich lange Zeitspannen in Anspruch nehmen, was sowohl 
vom Kaliber als auch der angestrebten Eintrocknung 
abhangen wird. GroBenordnungsmaBig liegt dieser 
Zeitraum zwischen etwa sieben Tagen und mehreren 
Wochen. Die vorstehend erwahnte Absenkung des pH- 
Wertes sowie die damit einhergehende Reduzierung der 
EiweiB-Wasser-Bindung findet ublicherweise in den er- 
sten Tagen der Behandlung statt. Erst nach etwa zwei 
oder drei Tagen wird die geringste EiweiB-Wasser-Bin- 
dung bei dem erwahnten pH-Wert von 5,3 erreicht. 

Es entspricht ublicher Praxis, die Anlagen zur Be- 
handlung derartiger Nahrungsmittel mit konstantem 
Luftdurchsatz zu betreiben, wobei die Luftdurchsatz- 
menge gemaB der maximalen Wasserabgabe des Be- 
handlungsgutes berechnet wird. ErfahrungsgemaB be- 
tragt die maximale Wasserabgabe bei ubiichen Produk- 
tionen in dem Stadium der geringsten EiweiB-Wasser- 
Bindung ungefahr 3 Gew.-% innerhalb eines Zeitrau- 
mes von 24 Stunden. Selbstverstandlich ist dieser Wert 
der max. Wasserabgabe von dem Kaliber des Behand- 
lungsgutes, der Art der verwendeten Hulle, dem Fettan- 
teil des Behandlungsgutes sowie weiteren Einflussen ab- 
hangig. 

AuBerdem ist zu beachten, daB der zeitliche Verlauf 
der Trocknung und Reifung von Charge zu Charge un- 
terschiedlich ist, denn beim verwendeten Rohmaterial, 
dem anfanglichen pH-Wert, der bakteriellen Kontami- 
nation und anderen Einflussen treten in der Praxis ganz 
erhebliche Unterschiede auf. Gleichwohl hat man reich- 
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haltige Erfahrung, wie ein typischer Trocknungsverlauf 
hinsichtlich der Wasserabgabe ungefahr verlaufen wird. 
Ein typischer Trocknungsverlauf wahrend der ersten 
sieben Tage kann etwa gemafi der nachstehenden Ta- 
belle ablaufen: 5 

LTag 0,OGew.-% 

2. Tag 0,5 Gew.-% 

3. Tag 2,9 Gew.-% 

4. Tag 2,5 Gew.-% 10 

5. Tag 2,1 Gew.-% 

6. Tag 1,7 Gew.-% 

7. Tag 1,2 Gew.-% 

Fur einen derartigen Trocknungsverlauf muBte der 15 
maximale Luftdurchsatz so bemessen sein, da6 er fur 
etwa 3 Gew.-°/o ausreicht, denn das Behandlungsgut 
wird wahrend des dritten Tages ungefahr diese Wasser- 
menge abgeben. Aus der vorstehenden Tabelle laBt sich 
auch entnehmen, daB am ersten Tag praktisch keine 20 
Wasserabgabe stattfindet. Es erscheint daher einsichtig, 
daB zu dieser Zeit ein Luftdurchsatz genugt, der zum 
Transport von geringen Warmemengen ausreicht, um 
im wesentlichen lediglich die Warmeverluste durch 
Kammer- und Maschinenwandungen auszugleichen. In 25 
den Behandlungsphasen, in denen nur eine geringe Ein- 
trocknung des Behandlungsgutes erfolgt, ist der fur die 
maximale Eintrocknung des Gutes erforderliche Luft- 
durchsatz nicht nur keinesfalls erforderlich, sondern so- 
gar fur eine schonende Trocknung abtraglich. Ein zu 30 
hoher Luftdurchsatz in diesem Behandlungsstadium for- 
dert namlich in unerwiinschter Weise die Bildung von 
Trockenfehlern. Um diese Trockenfehler zu vermeiden, 
muB man aber die Luftfeuchtigkeit auf sehr hohen Wer- 
ten halten und diese dariiber hinaus exakt regeln. 35 

Die Erfahrung hat jedoch gezeigt, daB eine hohe Luft- 
feuchtigkeit das Wachstum von unerwiinschten Kultu- 
ren von Mikroorganismen begiinstigt. In der Folge 
kommt es dann an der Oberflache des Behandlungsgu- 
tes zu Schimmel-, Schleim- und Hefebildungen, welche 40 
einerseits toxische Stoffe produzieren und andererseits 
auch dem Aroma abtraglich sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung anzugeben, mit denen in einfacher und 
zuverlassiger Weise eine wirksame und schonende Be- 45 
handlung des Gutes moglich wird, um Reifungs- und 
Trocknungsfehler weitestgehend auszuschlieBen. 
Patent: DE 34 44 683 C2 Verfahren zur Steuerung des 
Trocknungsverlaufs von Nahrungsmitteln, insbesonde- 
re Schinken oder Rohwurst und Vorrichtung zur Durch- 50 
fiihrung des Verfahrens 

Patent: DE 27 56 959 C2 Vorrichtung zum Pressen von 
gepokelten Fleischwaren 

Aufsatz: Herstellung von schnittfester Rohwurst mit 
Starterkulturen, Dr. Liepe im Hause Rudolf Muller 55 
& Co, 6300 Giessen 2, 

Vortrag: Die praktische Anwendung von Starterkultu- 
ren bei Rohwurst, Dr. Liepe verdffentlicht in "Die Flei- 
scherei" 56. Jahrgang, Februar 1976 - Heft 2 - Sei- 
te 178, 180-183, Verlag Sponholz GmbH 8c Co. 60 
6 Frankfurt a. Main.GroBer Hasenpfad 42—48 
Fachbuch: Die Fabrikation feiner Fleisch- und Wurst- 
waren, Autor Hermann Koch, Verlagshaus Sponholz, 
6 Frankfurt a. Main, Gr. Hasenpfad 42 Kapitel Roh- 
wurst — Reife — und Raucherverfahren, Umrdtung — 65 
Konservierung — Reifung 

Fachbuch: Betriebswirtschaftliche Praxis im fleischver- 
arbeitenden Gewerbe, Autor H. Stamm Band 2 Jahr- 
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gang 1977 Seite 142, Reifen, Verlagshaus Sponholz, 
6 Frankfurt/M. 

Fachbuch: Die Rohwurst, 2. Auflage 1971 Seite 99 — 
Die Vakuum Reifung, Ludwig Scheid, Hans Hoizmann 
Verlag, 8939 Bad Worishofen 

Fachbuch: Handbuch der Fleischwarenherstellung 
8. Auflage 1974, Verfasser Dr. Lienhop, b. Rohwurst 
8. Reifung - 13. Trocknung, Seiten 352-360, Verlag 
Gunter Hempel, Braunschweig 

2. Es liegt auf der Hand, daB bei einem derart sensi- 
blen ProzeB mit den bisher ublichen Reife- und Trock- 
nungsverfahren nicht verhindert werden konnte, daB 
immer wieder Produktionsfehler auftraten, die erhebli- 
che wirtschaftliche Verluste verursachten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht folgenden 
IdealfertigungsprozeB vor, der durchaus Variationen 
zulaBt: 

Das Rohmaterial (Wurstbrat, grobe Fleischstucken, 
Schinken) sollte in Formen aus wasserdurchlassigem 
Material, die mit einem sauberen Leinen ausgelegt wur- 
den, gefiillt werden. Das Leinen soil wahrend des Rau- 
cherprozesses die Raucherteere aufnehmen und da- 
durch den Oberflachengehalt an Benz(a)pyren der Fer- 
tigprodukte verringern. 

Die Form samt Inhalt sollte unmittelbar nach dem 
Beftillen einem hohen Unterdruck zur Entluftung des 
Rohmaterials ausgesetzt werden. Mit Hilfe einer Vor- 
richtung (hydraulischer Stempel mit Aufnahmevorrich- 
tung fur den Formendeckel) sollte ein Formendeckel, 
der sich nicht verkannten darf (Deckelrand), unter defi- 
niertem, reproduzierbar hohen Druck in der evakuier- 
ten Unterdruckkammer das Rohmaterial verdichten. 
Der Formendeckel sollte sich in der SchluBstellung hal- 
ten (einrasten) und durch eine Spannvorrichtung (Fe- 
derdeckel) den Druck aufrechterhalten. Im AnschluB an 
diesen Arbeitsschritt wird die gefullte Form mit einge- 
setztem, gespannten Deckel der Unterdruckkammer 
entnommen. Der Druck wird sich selbstverstandlich im 
Laufe der Reifezeit durch den Flussigkeitsverlust des 
Rohmaterials verringern. Teilweise wird der Druckver- 
lust jedoch durch die sich nachregulierende Spannvor- 
richtung ausgeglichen. 

Der Druck bewirkt, daB die Reifezeit verkiirzt wird, 
sich keine Hohlstellen bilden konnen, die im Rohmateri- 
al ungebundene Flussigkeit nach auBen gedruckt wird, 
die Farbintensitat und Farbhaltung des Endproduktes 
positiv beeinfluBt wird, 

der Nitrit- bzw. Nitratgehalt besonders niedrig gehalten 
werden kann, 

die Aromatisierung positiv beeinfluBt wird, 

die Anschnittstucke keiner Veranderung unterliegen 

(Zipfelbildung) und 

der Zusammenhalt der Fertigware auch beim Einsatz 
tiefgefrorener Rohmaterialien gewahrleistet ist. 

Die beftillten Formen sollen dann im weiteren Ar- 
beitsschritt auf eine mehrstockige Stellage geschichtet 
werden. Die Stellage sollte aus doppelwandigem Mate- 
rial bestehen, das von einem Medium (Wasser oder Gas) 
durchstromt werden kann. Die Boden der Stellage soli- 
ten geschlossen sein und einen leichten Neigungswinkel 
aufweisen, damit Flussigkeit, ohne die unteren Facher 
zu benetzen, ablaufen kann. Die mit beftillten Formen 
beschickte Stellage wird dann in einen Unterdruckbe- 
halter gestellt. Nach AnschluB der vorhandenen Stella- 
gekupplungen an die Obergabevorrichtung des Wassers 
oder Gases von auBen wird der Unterdruckbehalter 
luftdicht verschlossen. Sein Boden muB an einer Stelle, 
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an der auch die Absaugoffnung angebracht ist, eine Ver- 
tiefung aufweisen, damit die aus den Produkten austre- 
tende Fliissigkeit permanent abgesaugt werden kann. 

Der Unterdruckbehalter wird evakuiert und in die- 
sem Zustand belassen. Der hohe Unterdruck bewirkt, 5 
daB ungebundene Fliissigkeit dem Produkt gleichmaBig 
entzogen wird, ohne daB ein Trockenrand entstehen 
kann. Die austretende Fliissigkeit wird zum Teil in den 
gasformigen Zustand ubergehen und wie die ablaufende 
Fliissigkeit permanent abgesaugt. Dieser Vorgang ga- 10 
rantiert, daB vergaste Fliissigkeiten nicht wieder auf der 
Produktoberflache kondensieren konnen, die Bewe- 
gungsrichtung der Medien ist immer vom Produkt weg 
gerichtet. 

Die Anschlusse fiir Wasser oder Gas werden mit ei- 15 
nem vorhandenen Netz verbunden und das eingebrach- 
te Material durch das temperierte Medium erwarmt, 
damit der ReifeprozeB starten kann. Gleichzeitig mit 
dem Temperieren erfolgt die maximaie Evakuierung 
des Unterdruckbehalters. Zum Erwarmen des Rohma- 20 
terials kann die Abwarme des Kuhlwassers von Kiihl- 
maschinen genutzt werden, moglicherweise kann in ei- 
nem Kreislauf genutztes Kiihlwasser, den Wirkungs- 
grad der zu kuhlenden Maschinen erhohen. Regelme- 
chanismen halten die Temperatur und den vorgegebe- 25 
nen Unterdruck auf dem Soilwert. Entsprechend dem 
Reifungs- bzw, Trocknungsverlauf erfolgt die Tempera- 
turabsenkung wie bei den bekannten Verfahren (Kon- 
trollen werden uber Gewichts- und pH-Wert-Messun- 
gen vorgenommen). 30 

Wegen der sehr geringen Gefahr der Verkeimung ist 
es moglich, statt Nitritpokelsalz reines Kochsalz zu ver- 
arbeiten, oder zumindest den Nitritpokelsalzanteil zu 
reduzieren. 

Der permanente hohe Unterdruck sorgt in den Un- 35 
terdruckbehaltern fur eine standige Verdunstung der 
anfallenden Flussigkeit. Die angeschlossenen Vakuum- 
pumpen saugen wahrend der Evakuierung die angefal- 
lene Feuchtigkeit ab. Ober die Wasser-EiweiB-Bindung 
bzw. den pH-Wert, wird die Feuchtigkeitsabgabe der 40 
Produkte biochemisch geregelt. Komplizierte, kosten- 
trachtige technische Trocknungsvorrichtungen konnen 
entfatlen. 

Sobald der gewunschte Abtrocknungsgrad erreicht 
ist, kann das Produkt in der Form gerauchert werden, 45 
damit der erwunschte Rauchgeschmack entsteht. Nach 
dem kurzen und intensiven RaucherprozeB kann das 
Produkt der Form entnommen und sofort vakuumver- 
packt werden. Ungeplante Verluste, die durch unter- 
schiedliche Verweildauer auftreten konnen, entfallen. 50 

Da das Produkt von einem Leinentuch umhullt war, 
das nach dem RaucherprozeB entfernt wird, konnen sich 
an der Oberflache des Produkts nicht mehr die gesund- 
heitsschadlichen Raucherteere ablagern. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren erfordert nur sehr einfache 55 
technische Ausstattungen und zeichnet sich durch eine 
sehr hohe Produktionssicherheit aus. Der Energiebedarf 
ist auBerst gering, es wird nur wenig Platz benotigt und 
es entstehen deutlich weniger Manipulationskosten als 
bei den herkommlichen Verfahren. eo 

Das beschriebene Verfahren erlaubt eine Vieizahl 
von Variations- und Kombinationsmoglichkeiten mit 
herkommlichen Verfahren. Allerdings muB dann mit un- 
vorteilhaften Abweichungen gerechnet werden. 

65 

Patentanspruch 



Oberbegriff 



Verfahren zur Reifung, Trocknung und Rauche- 
rung von Rohwursten, Dauerwursten, Rohschinken 
und ahnlichen Produkten, bei dem man 

1. durch Druckeinwirkung und Temperierung 
das Produkt unter Vakuurn reifen lassen kann, 

2. durch hohes Vakuurn und evtl. gleichzeitiger 
Druckeinwirkung dem Produkt Wasser ent- 
zieht, 

3. die Reifung und Trocknung auf kleinstem 
Raum bei geringem Energieaufwand durch- 
fiihren kann, 

4. auf den Einsatz von Nitritpokelsalz zugun- 
sten von Kochsalz verzichten kann, 

5. den Gehalt an Benz(a)pyren auf der Wurst- 
oberflache verringern kann und 

6. den Hygienestandard verbessert. 

Kennzeichnender Teil 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB 

man 

a) Rohbrat durch Druckeinwirkung in Formen 
aus wasserdurch- oder -undurchlassigem Ma- 
terial oder auch in sehr reiBfesten, wasser- 
durchlassigen Umhullungen mit festsitzenden 
Verschliissen in einem evakuierten (Vakuurn) 
Unterdruckbehaltnis bei gesteuerter Tempe- 
raturfuhrung reifen laBt, 

b) das Material in den Formen einem stetigen 
Druck (Federdeckel o. a.) aussetzen kann, 

c) die Formen zur Verringerung des Oberfla- 
chengehaltes der Wurst an Benz(a)pyren vor 
dem Befullen mit Leinen auslegen kann, 

e) Formen, aus wasserundurchlassigem Mate- 
rial, nach Erreichen des isoelektrischen Punk- 
tes (ca. pH-Wert 5,3) entleert, 

f) Rohprodukte in der Form aus wasserdurch- 
lassigem Material unter Druckeinwirkung und 
auch in reiBfester, wasserdurchlassiger Hulle 
zur Abtrocknung im standig stark evakuierten, 
temperaturgesteuerten Unterdruckbehaltnis 
bis zum gewollten Abtrocknungsgrad belaBt, 

g) die den Formen aus wasserundurchlassigen 
Material entnommenen Produkte wieder in 
den Unterdruckbehaltern dem Vakuurn aus- 
setzen kann, 

h) nach Erreichen des isoelektrischen Punktes 
(pH-Wert 5,3) den weiteren Produktionspro- 
zeB in einer konventionellen Klimakammer 
weiterfiihren kann, 

i) unter starkem Unterdruck reifende und 
trocknende Produkte einer deutlich geringe- 
ren Verkeimung von auBen aussetzt, 

j) gegenuber der Klimakammer sehr viel weni- 
ger Energie verbraucht, 

k) Fehlprodukte auf Grund zu starker oder 
falscher Trocknung nicht erhalten wird und 
1) die Produkte in der Form aus wasserdurch- 
lassigem Material und in den reiBfesten, was- 
serdurchlassigen Hiillen rauchern kann. 



